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@ Verf ahren zum Obertragen eines vorzugsweise Metallglanz aufweisenden Transferteils zum Applizieren eines 
Dessins, insbesondere fur Emblemen, Zahlen, Schriften, Punkten, Zeichen oder ahnlichem auf Textilten, Leder 
oder ahnlichen Unterlagen nebst Erzeugnis 
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Die Erfindung betrifftein Verfahren zum Obertragen eines 
vorzugsweise Metallglanz aufweisenden Transferteils zum 
Applizieren eines Dessins, insbesondere fur Emblemen, Zah- 
len, Schriften, Punkten, Zeichen oder ahnlichem auf Textil- 
ien, Leder oder ahnlichen Unterlagen, wobei man zunachst 
das Auftragen eines HeiGschmelzklebers bzw. Binders auf 
die Metallseite einer metallisierten Folie in gegebenenfalls 
mittels Schablone ausgewahlten Bereichen oder volif lachig 
durchfuhrt und man sodann den mit HeiBschmelzkleber bzw. 
Binder bedeckten metallischen Bereich der Folie mittels 
Druck und/oder Warme auf ein Substrat aus Textil oder Le- 
der oder ahnlichem Material ubertragt. 
Dabei kann vor, wahrend oder nach dem Auftragen des 
Hei&schmelzklebers bzw. Binders ein weiterer Kiebstoff bet- 
spielsweise eine Kiebstoff dispersion, bestehend aus Poly- 
acrylatdispersion hinzugegeben werden. Nach einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform weist die der Metallseite entge- 
gengesetzten Seite der metallisierten Folie eine Verstar- 
kungskaschierung, beispielsweise eine solche aus Papier 
oder Pappe auf. 
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1. Verfahren zum Obertragen eines vorzugsweise 
Metallglanz aufweisenden Transferteils zum Appli- 
zieren eines Dessins, insbesondere fur Embiemen, 
Zahlen, Schriften, Punkten, Zeichen oder ahnlichem 
auf Textilien, Leder oder ahnlichen Unterlagen, da- 
durch gekennzeichnet, daB man das Auftragen ei- 
nes HeiBschmelzklebers bzw. Binders auf die Me- 
tallseite einer metallisierten Folie in gegeben en falls 
mittels Schablone ausgewahlten Bereichen oder 
vollflachigdurchfuhrt und daB man sodann den mit 
HeiBschmelzkleber bzw. Binder bedeckten metalli- 
schen Bereich der Folie mittels Druck und/oder 
Warme auf ein Substrat aus Textil oder Leder oder 
ahnlichem Material iibertragt 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man vor und/oder wahrend und/oder 
nach dem Auftragen des HeiBschmelzklebers bzw. 
Binders einen weiteren Klebstoff, insbesondere ei- 
ne Klebstoff dispersion und gegeben enf alls ubliche 
Verdickungsmittel hinzugibt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet daB man eine solche metallisierte Fo- 
lie einsetzt, die auf der, der Metallseite entgegenge- 
setzten Seite eine Verstarkungskaschierung, insbe- 
sondere eine solche aus Papier oder Pappe auf- 
weist 

4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB man eine Siebdruckschablone 
einsetzt 

5. Verfahren nach Anspruch 2 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet daB man als weiteren Klebstoff eine 
Klebstoffdispersion bestehend aus Polyacrylatdi- 
spersion und ublichen Verdickungsmitteln hinzu- 
gibt 

6. Verfahren nach Anspruch 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB man den HeiBschmelzkleber in 
Gestalt eines NaBklebers einsetzt. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der NaBkleber neben dem Polymeri- 
sat zumindest zusatzlich Polymerweichmacher 
und/oder Emulgator enthalt 

8. Verfahrenserzeugnis gemaB Verfahren nach An- 
spruchen 1 bis 7. 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein neues Verfahren zum Ober- 
tragen eines vorzugsweise Metallglanz aufweisenden 
Transferteils zum Applizieren eines Dessins, insbeson- 
dere fur Embiemen, Zahlen, Schriften, Punkten, Zeichen 
oder ahnlichem auf Textilien, Leder oder ahnlichen Un- 
terlagen. 

Nach dem Verfahren des nachstkommenden Standes 
der Technik wurde die Durchfuhrung eines Verfahrens 
zum Obertragen eines vorzugsweise Metallglanz auf- 
weisenden Transferteils zum Applizieren eines Dessins, 
insbesondere fur Embiemen, Zahlen, Schriften, Punkten, 
Zeichen oder ahnlichem auf Textilien, Leder oder ahnli- 
chen Unterlagen, mit Hilfe einer geeigneten Druckform 
im Flachdruck oder im Rotationstextildruck durchge- 
fiihrt, wobei Klebstoff flachig oder auch in Mustern auf 
die Unterlage, also auf das Textilmaterial oder auf das 
Leder oder auf eine damit analoge Schicht aufgebracht 
wurde; sodann wurde mittels eines Kalanders eine me- 
tallisierte HeiBpragefolie aufgebracht, die nach dem 
Trocknen und Kalandrieren von der Unterlage, also der 



Tex tillage oder Lederlage wieder abgezogen wurde, so 
daB an den Stellen, die zuvor mit dem Klebstoff verse- 
hen worden waren, eine glanzende Metallschicht zu- 
ruckblieb. 

5 Dieses Verfahren konnte noch nicht in alien Punkten 
die Wiinsche der Fachwelt erfullen. 

Es ist wunschenswert, ein neues Verfahren der ein- 
gangs genannten Gattung zu finden, das sich gegenuber 
dem Stand der Technik durch folgende Vorziige aus- 

io zeichnet: Es soil eine nahezu unbegrenzte Anwendung 
zur Dekoration und Kennzeichnung von Textilien, Le- 
der u. a. Materialien erreicht werden. Die nach dem neu- 
en Verfahren hergestellten Transfermotive sollen schon 
im voraus auf Lager gefertigt werden konnen und dann 

15 je nach Bedarf, auch in kleinen Stiickzahlen aufgebracht 
werden konnen. Ferner soli es sehr einfach sein, auch 
schon fertig konfektionierte Teile mit der Dekoration 
und/oder Kennzeichnung zu versehen. Es sollen ferner 
auch praktisch alle denkbaren neuen gestalterischen 

20 Moglichkeiten ausschopf bar sein. 

Demzufolge liegt also vorliegender Erfindung die 
Aufgabe zugrunde, ein solches Verfahren der eingangs 
genannten Gattung zu schaffen, das gegenuber dem 
Stand der Technik sich dadurch auszeichnet, daB die 

25 Textilien, das Leder und ahnliche Unterlagen nur noch 
jeweils nach Bedarf mit den Dekorationen und/oder 
Kennzeichnungen und/oder sonstigen Applikationen zu 
versehen sind, um eine unnotige Lagerhaltung zu ver- 
meiden. Ferner soli erreicht werden, daB keine Chemi- 

30 kalien-Druckmaschinen am Arbeitsplatz erforderlich 
sind, d. h. es soli die Arbeitsplatz-Hygiene verbessert 
werden. Ferner soil der maschinelle Aufwand moglichst 
gering gehalten und dadurch eine finanzielle Einsparung 
erreicht werden. 

35 Diese Gesamtaufgabe wird erfindungsgemaB bei ei- 
nem Verfahren der eingangs genannten Gattung da- 
durch geldst, daB man das Auftragen eines HeiB- 
schmelzklebers bzw. Binders auf die Metali-Seite einer 
metallisierten Folie in gegebenenfalls mittels Schablone 

40 ausgewahlten Bereichen oder vollf lachig durchfuhrt und 
daB man sodann den mit HeiBschmelzkleber bzw. Bin- 
der bedeckten metallischen Bereich der Folie mittels 
Druck und/oder Warme auf ein Substrat aus Textil oder 
Leder oder ahnlichem Material iibertragt. 

45 In der Fachwelt wird der HeiBschmelzkleber haufig 
auch als "Hot-melt" bezeichnet. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird vor, 
wahrend oder nach dem Auftragen des Heipschmelzkle- 
bers bzw. Binders ein weiterer Klebstoff, beispielsweise 

50 eine Klebstoffdispersion bestehend aus Polyacrylatdi- 
spersion und ublichem Verdickungsmittel hinzugege- 
ben. Diese Zugabe eines weiteren Klebstoffs geschieht 
insbesondere vor dem Aufstreuen des HeiBschmelzkle- 
bers. 

55 Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform weist da- 
bei die der Metallseite entgegengesetzten Seite der me- 
tallisierten Folie eine Verstarkungskaschierung, bei- 
spielsweise eine solche aus Papier oder Pappe auf. 
Es wird also ein Klebstoff direkt auf eine, eine bei- 

eo spielsweise aufgedampfte Metallschicht aufweisende 
Pragefolie aufgebracht, namlich aufgedruckt 

Dies erfolgt beispielsweise durch Anwendung einer 
jeweils entsprechend gestalteten Schablone, beispiels- 
weise einer Siebdruckschablone, der Aufdruck des 

65 Klebstoffs jeweils in dem Bereich, der dem zu applizie- 
renden Dessin entspricht. Sodann findet mittels Warme 
beispielsweise mittels einer Bugelpresse oder mittels ei- 
nem analogen Gerat eine Oberbtigelung statt 
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Da es allerdings nicht ieicht ist,direkt auf die Pragefo- 
lie zu drucken, da diese in den meislen Fallen sehr diinn 
ist und in diescr dunnen Form nur sehr schlecht gchand- 
habt werden kann, wird die Pragefolie nach einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform vorliegender Erfindung auf 
ein als Hilfstrager dienendes Papier oder analoges Ma- 
terial kaschiert. Diese Kaschierung erfolgt vor dem 
Druck auf der Rtickseite. 

Sodann wird also nach einer Ausfuhrungsform Kle- 
ber, beispielsweise eine Klebstoffdispersion auf die Me- 
tallseite aufgegeben, namlich aufgedruckt, und zwar 
vorzugsweise Polyacrylat, Polyurethan, Polyvinylacetat 
oder Polyvinylchlorid. 

In den noch feuchten Kleberfilrn wird sodann ein 
HeiBschmelzkleber eingegeben, vorzugsweise einge- 
streut und anschlieBend getrocknet; bevorzugterweise 
erfolgt die Trocknung durch Anwendung von Warme, 
da hierdurch eine Vernetzung des Klebstoffs erfolgt und 
reinigungsbestandige Transferteile resultieren. 

Nach einer weiteren Ausfuhrungsform ist es auch 
moglich, einen solchen HeiBschmelzkleber (sogenann- 
ter Hot-Melt) einzusetzen, der bereits als Paste direkt 
aufgedruckt wird. 

Nach einer weiteren Ausfuhrungsform wird eine sol- 
che Polyvinylchlorid- Paste eingesetzt, die nach dem 
Druck angeliert und beim Uberbiigeln mit der Textilun- 
terlage oder der Lederunterlage verschmolzen wird. 

Als HeiBschmelzklebstoffe (Hot-melt) sind beispiels- 
weise besonders geeignet: Polyamid, Polyester, Polyvi- 
nylacetat. 

Das Wesen vorliegender Erfindung wird nun anhand 
von Ausfuhrungsbeispielen, die bevorzugte Ausfuh- 
rungsformen darstellen weiterhin erlautert: 

Beispiel 1 

Sogenanntes Zwei-Stufen-Verfahren mit Polyacrylat- 
Dispersion und nachfolgendem Einstreuen des HeiB- 
schmelzklebers. 

Es wird eine sogenannte Pragefolie, einer Folienstar- 
ke von 10 bis 30 u. als Substrat eingesetzt 

Zunachst erfolgt der Auftrag von ca. 150 bis 300 g 
Klebstoffdispersion pro m 2 Pragefolie; diese Klebstoff- 
dispersion besteht aus 100 Teilen Polyacrylatdispersion 
und 10 Teilen an iiblichem Verdickungsmittel. 

Hierbei werden Schablonen aus monofilem Poly- 
estergewebe in den Feinheiten T 1 2 —T 43 verwendet. 

Sodann erfolgt das Aufstreuen von HeiBschmelzkle- 
ber in die Klebstoffschicht; wobei der HeiBschmelzkle- 
ber in vorliegendem Fall aus Polyamidpulver in den 
Kornungen 60 bis 500 u. besteht. 

AnschlieBend wird eine bis drei Minuten lang bei 
60° C vorgetrocknet. 

Hierauf wird die uberschiissige Polyamidpulvermen- 
ge (Hot-melt-Pulvermenge) abgeblasen. 

SchlieBlich erfolgt eine vollkommene Ansinterung 
und ein Ausreagieren innerhalb von 3 bis 10 Minuten bei 
Temperaturen zwischen 120°Cund 150°C. 



Beispiel 2 

Es wird wieder die in Beispiel 1 erwahnte Pragefolie 
mit einer Folienstarke von 10 bis 30 \i eingesetzt. 

Sodann erfolgt der Auftrag von 30 bis 150 g an soge- 
nanntem NaBkleber pro m 2 , wobei dieser sogenannte 
NaBkleber aus einer Mischung der folgenden Zusam- 
mensetzung besteht: 



10 



15 



20 



Polyamidpulver ( = Hot-melt) 

einer KorngroBe von 1 bis 200 p. 32,0% 
waBrige 

Acrylester-Metacrylsauredispersion 7,5% 

Stearylaikohol 1,5% 

N-butyl-Benzol-Sulfonamid 5,0% 

Wasser 54,0% 

Der Druck erfolgt mit monofilem Polyestergewebe, 
wobei die Maschenoffnung zwischen 200 und 700 u. be- 
tragt. 

AnschlieBend findet die Trocknung und die Ansinte- 
rung innerhalb von drei bis acht Minuten bei einer Tem- 
peratur von ca. 120°C statt. 

Beispiel 3 

Es wird wiederum die in den Beispielen 1 und 2 be- 
schriebene Pragefolie als Substrat eingesetzt. 

Es erfolgt nun der Auftrag von ca. 50 bis 300 g NaB- 
kleber pro m 2 , wobei der NaBkleber folgende Zusam- 
mensetzung hat bzw. aus folgender Mischung besteht: 



Polyvinylchlorid-Copolymerisat 
25 tiblicher Polymerweichmacher 
ublicher Emulgator 
Wasser 
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35,0% 
35,0% 
20,0% 
10,0% 



Der Druck erfolgt mit monofilem Polyestergewebe 
30 mit einer Maschenoffnung zwischen 200 u. und 700 p.. 

SchlieBlich wird die Vorgelierung innerhalb von 15 
bis 20 Sekunden bei Temperaturen zwischen 100 und 
115°Cdurchgefuhrt. 

Jn den Fig. 1 bis 4 sind die Schichtfolgen, die bei der 
Durchfuhrung vorliegender Erfindung eine Rolle spie- 
len bzw. eine Rolle spielen konnen gezeigt und es stellt 
dar: 

Fig. 1 eine papierkaschierte metallisierte Polyesterfo- 
lie; 

2 eine nach dem obigen Beispiel 1 bedruckte 



Fig. 

Folie; 

Fig. 
Folie; 



3 eine nach den Beispielen 2 oder 3 bedruckte 



Fig. 4 ein abgelostes Teil nach dem Transferieren. 
In alien Figuren sind die gleichen Elemente mit glei- 
chen Bezugszeichen versehen. 

In Fig. 1 ist mit dem Bezugszeichen 1 eine Papier- 
bzw. Pappeverstarkungsschicht bezeichnet. 

Mit 2 ist die Polyesterfolie bezeichnet, 3 bedeutet eine 
so gegebenen falls vorhandene Trennschicht. Mit dem Be- 
zugszeichen 4 ist eine gegebenenfalls farbbestimmende 
Schicht mit Metallisierung bezeichnet. Dabei ist Wert 
auf die Feststellung zu Iegen, daB Farbstoffpartikel nur 
gegebenenfalls, Metallpartikel jedoch immer zugegen 
55 sind. 

Mit dem Bezugszeichen 5 ist eine Haftschicht gekenn- 
zeichnet. 

In Fig. 2 bedeutet das Bezugszeichen 1 wieder eine 
Papier- oder Pappe-Verstarkungsschicht, mit 2 ist die 
Polyesterfolie bezeichnet; 3 bedeutet eine Trennschicht 
die gegebenenfalls vorhanden sein kann; diese Trenn- 
schicht kann aus Wachs, Silikonen oder Olen bestehen; 
mit dem Bezugszeichen 4 ist wieder die gegebenenfalls 
farbbestimmende Schicht, die in jedem Fall Metallparti- 
kel (sogenannte Metallisierung) enthalt, bezeichnet. Mit 
5 ist eine gegebenenfalls vorhandene Haftschicht, mit 6 
die Klebstoffschicht und mit 7 die Hot-melt-Schicht be- 
zeichnet. 
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In Fig. 3 ist mit dem Bezugszeichen 1 die verstarken- 
de Papier- oder Pappeschicht, mit 2 die Polyesterfolie, 
mit 3 die gegebenenfalls vorhandene Trennschicht, mit 4 
die gegebenenfalls farbbestimmende Schicht ( = gege- 
benenfalls Farbstoffpartikel enthaltende Schicht, die in 5 
jedem Fall ferner Metallpartikel [ — Metallisierung] ent- 
halt) bezeichnet. 

Mit 5 ist eine gegebenenfalls vorhandene Haftschicht 
und mit 7 die Hot-melt-Schicht bezeichnet 

In Fig. 4 ist mit dem Bezugszeichen 8 der sogenannte 10 
Bedruckstoff, mit dem Bezugszeichen 7 die Hot-melt- 
Schicht, mit dem Bezugszeichen 6 die Klebstoffschicht, 
mit 5 die Haftschicht, mit dem Bezugszeichen 4 die ge- 
gebenenfalls farbbestimmende Schicht mit Metallparti- 
kelinhalt, mit dem Bezugszeichen 3 die Trennschicht, 15 
mit dem Bezugszeichen 2 die Polyesterfolie und mit dem 
Bezugszeichen i die verstarkende Papier- oder Pappe- 
schicht gekennzeichnet. 

Mit dem Bezugszeichen 9 ist schlieBlich die Heizplat- 
te gekennzeichnet; der Pfeil 10 stellt das Symbol dar, mit 20 
dem der AnpreBdruck der Heizplatte dargestellt ist. 

Grundsatzlich wird also durch das erfindungsgemaBe 
Verfahren die Vielzahi der Metailpartikelchen auf das 
Substrat transferiert, die auf der metallisierten Oberfla- 
che der Folie mit dem HeiBschmelzkleber und/oder 25 
dem Binder in Beruhrung gekommen sind. Der Metall- 
glanz des Transferteils resultiert aus dem Metallglanz 
der einzelnen Metailpartikelchen. 

Die Erfindung bezieht sich auch auf das Verfahrens- 
erzeugnis, 30 

Bezugszeichenliste 

1 Papier- bzw. Pappeverstarkungsschicht 

2 Polyesterfolie 35 

3 gegebenenfalls vorhandene Trennschicht 

4 gegebenenfalls farbbestimmende Schicht mit 
Metallisierung 

5 gegebenenfalls vorhandene Haftschicht 

6 Klebstoffschicht 40 

7 Hot-melt-Schicht 

8 Bedruckstoff 

9 Heizplatte 

10 AnpreBdruck (Symbol) 

45 
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